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Description 

[0001] [.'invention concerne un profit d'etancheite, tel 
par exemple qu'un lecheur de vitre pour vehicule auto- 
mobile, et son proc6d6 de fabrication. s 
[0002] Traditionnellement, les profiles de ce type com- 
prennent une armature metallique noy§e dans un mate- 
riau elastomere et adherant a ce dernier par 
rinterm&diaire d'une couche mince d'un agent d'adheri- 
sation, Tarmature metallique permettant d'assurer une 
bonne stability dimensionneile du profile dans le sens 
longitudinal lors des variations de temperature et 
d'assurer egalement la fixation du profit sur un support 
par pingage ou serrage elastique, Teiastomere permet- 
tant essentiellement d'assurer la fonction etancheite et 
de donner de bonnes qualites d'aspect au profile. 
[0003] Toutefois, ces profiles connus presentent ptu- 
sieurs inconvenients : ils sont relativement lourds du fait 
de ('armature metallique, ils necessitent une vulcanisa- 
tion de Teiastomere en continu, et done des installations 
de production qui sont encombrantes et coOteuses, et 
ils ne sont pas recyclables. 

[0004] II a d6ja ete propose de remplacer Tarmature 
metallique par une armature en thermoplastique et de 
revetir cette armature d'elastomere par coextrusion. 
Cela pose cependant un certain nombre de problemes, 
notamment au niveau de I'adherence entre le thermo- 
plastique et Teiastomere, et il serait de plus a peu pres 
impossible de faire passer I'ensemble armature-eiasto- 
mere dans les moyens de conformation ou de caiibrage 
qui sont en general pr6vus en aval des moyens d 'extru- 
sion ou de co-extrusion des profiles. 
[0005] Dans la technique anterieure a la presente 
invention, des profiles d'etancheite a armature en 
matiere thermoplastique chargee de fibres ne pouvaient 
etre realises par extrusion. 

[0006] Le Modele d'Utilite Allemand DE-U-94 01 
563.5 decrit la fabrication d'un tel profile par moulage 
par injection. 

[0007] Ce Module d'utilite Allemand decrit bien un pro- 
file d'etancheite forme de trois matieres diff6rentes, 
comprenant un thermoplastique renforce par des fibres, 
une matiere du type thermoplastique ne comprenant 
pas de fibres, et une matiere du type elastomere, ne 
comprenant pas non plus de fibres. II indique aussi que 
ce profile d'etancheite est fabriqu6 par moulage par 
injection, et de preference par moulage en une seule 
operation, grace a une injection simultanee des trois 
matieres precitees. qui sont compatibles entre eiles. 
[0008] Le moulage par injection des trois matieres 
precitees, successivement ou simultanement, interdit 
une superposition totaJe de ces matieres, e'est-a-dire 
que la deuxieme couche de matiere plastique non char- 
gee de fibres ne peut pas §tre interposee entre la pre- 
miere couche de matiere plastique chargee de fibres et 
la troisieme couche d'elastomere. Cela signrffte egale- 
ment que la troisieme couche d'elastomere doit etre 
injectee sur la premiere couche de matiere plastique 



chargee de fibres et non pas sur la deuxieme couche de 
matiere plastique non chargee de f tores. 
[0009] Les moyens decrits dans ce document ante- 
rieur ne permettent pas de fabriquer un profile d'etan- 
cheite comprenant une armature en thermoplastique 
renforcee par des fibres, recouverte entierement d'une 
couche de matiere plastique non chargee de fibres, 
avec un revetement en elastomere adherant a la cou- 
che de matiere non chargee. 
[0010] L'invention a pour but d'apporter une solution 
simple, fiable et peu couteuse a ces problemes, et a cet 
effet, elle a pour objet un profile du type precite, com- 
prenant une ame ou armature en thermoplastique, 
fabrique par extrusion et non par moulage par injection, 
et son proc6d6 de fabrication. 
[001 1 ] Elle a egalement pour objet un profile du type 
precite, realise entierement en thermoplastique. 
[001 2] Elle propose, a cet effet, un profile d*etancheit6 
tel qu'un lecheur de vitre pour vehicule automobile, rea- 
lise par extrusion et comprenant une armature en ther- 
moplastique et un revetement d'elastomere, caract6ris6 
en ce que ladite armature est en thermoplastique 
charge de f tores et est revetue entierement d'au moins 
une couche mince de thermoplastique non charge de 
fibres, a laquelle adhere le revetement d'elastomere. 
[0013] Le thermoplastique charge de fibres confere a 
Tarmature une rigidite comparable a celle des metaux, 
ce qui permet de monter le profile sur un support par 
pingage ou serrage elastique. En outre, Tarmature a 
une exceilente stability dimensionneile, avec un post- 
retrait quasi-nul. 

[0014] Dans le profile selon l'invention, la couche 
mince de thermoplastique non charge de fibres, qui 
recouvre Tarmature, permet d'assurer I'adherence du 
revetement d'elastomere et la protection des moyens de 
conformation et de caiibrage dans lesquels on fait pas- 
ser Tarmature en sortie d<extrusion. 
[001 5] Dans un mode de realisation pr6f 6r6 de l'inven- 
tion, le thermoplastique de Tarmature est choisi dans le 
groupe comprenant les polypropyienes, les polyamides. 
en particulier les PA 6, PA 66, PA 6/10, PA 11, PA 12 et 
PA 4/6, les polyesters PET et PBT, les PEN (poly6thy- 
lene-naphtalate) et PBN (polybutyiene-naphtalate), les 
ABS, les alliages PA-PP, les PVC, les alliages ABS-PVC 
et les melanges PVC et PVC surchlore (CPVC), tandis 
que I'elastomere est de preference un elastomere ther- 
moplastique et est choisi dans le groupe comprenant 
les eiastomeres thermoplastiques ol£f iniques (TPO et 
TPV), les polyethers Woes amides (PEBA), les eiasto- 
meres thermoplastiques a basede polyester, les elasto- 
mere thermoplastiques a base de PVC. les eiastomeres 
thermoplastiques a base SBS (styrene-butadiene-sty- 
rene) ou a base SEBS (styrene-6thyiene-butadiene-sty- 
rene) ou a base PL) (polyurethane), et les eiastomeres 
thermoplastiques ionomeres. 
[0016] L'invention propose egalement un procede de 
fabrication d'un profile d'etancheite tel par exemple 
qu'un lecheur de vitre pour vehicule automobile, ce pro- 
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cede consistant a realiser par extrusion une armature 
en thermoplastique charge de fibres et un revetement 
en elastomere recouvrant au moins une parte de 
I'armature. et etant caracterise en ce qu'il consists a co- 
extruder rarmature en thermoplastique charge de fibres 5 
et au moins une couche mince de thermoplastique non 
charge de fibres qui recouvre enticement ladrte arma- 
ture, puis a conf ormer ou calibrer I'armature ainsi recou- 
verte, et ensuite a extruder sur au moins une parte de 
cette armature un elastomere compatible avec le ther- 
moplastique de la couche mince. 
[0017] De preference, reiastomere est un elastomere 
thermoplastique. 

[0018] Ce precede per met de fabriquer le profile par 
extrusion sans nuire a la duree de vie des outillages uti- 
lises tout en assurant une bonne adherence entre 
I'armature et reiastomere. 

[0019] L'invention sera mieux comprise et d'autres 
caracteristiques, details et avarrtages de celie-ci appa- 
raitront plus clairement a la lecture de la description qui 
suit, faite a titre d'exemple en reference aux dessins 
annexes dans lesquels : 

la figure 1 est une vue sch6matique en coupe trans- 
versale d'un profile d'etanch6it6 selon l'invention; 
la figure 2 est une vue agrandie du detail encercie 
II de la figure 1 ; 

ia figure 3 est une vue schematique en coupe trans- 
versals d'une variante de realisation du profile ; 
les figures 4 et 5 sont des vues agrandies des 
details encercles IV et V respectivement de la 
figure 3; 

la figure 6 est une vue schematique en coupe trans- 
versale d'une autre forme de realisation du profile 
selon l'invention. 

[0020] On a represente en figure 1 un profile d'6tan- 
cheite destine a former un I6cheur de vitre pour v6hicule 
automobile, qui comprend une parte 10 de montage 
sur un support, tel qu'un bord d'une tdle, et une levre 
d'etancheite 12 dont la face destinee a s'appliquer sur 
une vitre mobile est revetue d'un floe 14 ou analogue 
facilitant le deplacement de la vitre sur la I6vre d'etan- 
cheite. 

[0021] La parte 10 de montage est sensiblement a 
section en U et comprend une premiere branche 16 
s'etendant d'un cdte du support et une seconde bran- 
che 18 incurvee s'etendant de lautre cdte de ce sup- 
port, Textremite 20 de cette seconde branche etant 
repli6e a 180° vers I'interieur, en regard de la premiere 
branche 16. 

[0022] Selon l'invention, le profile comprend une 
armature 22 en thermoplastique charge de fibres, telles 
que des fibres de verre par exemple, qui constitue la 
parte precitee 10 du profile et qui est revetue sur toute 
sa surface d une couche mince 24 de thermoplastique 
non charge de fibres, cette couche mince 24 ayarrt pour 
but d'6viter lusure intense des conformateurs ou cali- 



breurs et autres outillages dans lesquels est tir£e 
Tarmature 22, et qui resufterait du frottement des fibres 
de verre sur la matiere de ces conformateurs et outilla- 
ges. 

[0023] La couche mince 24 forme egalement une cou- 
che de compatibiiite chimique et thermique avec l'6las- 
tomere 26 qui constitue la levre d'etancheite 12 et qui 
recouvre egalement, en couche mince, une bonne par- 
tie des branches 16 et 18 de la parte 10 de montage du 
profile. 

[0024] Ce revetement de I'armature par reiastomere 
permet egalement de former sur les faces en regard 
des branches 16 et 20 des levres ou nervures 28 orien- 
tees en oblique vers I'interieur du U, pour s'opposer a 
I'arrachement du profile lorsqu'il a £t6 monte sur son 
support. 

[0025] De fagon classique, la face de la levre 12 en 
elastomere qui doit recevoir le floe 14, est revetue d'une 
couche mince 30 de matiere adhesive, sur laquelie est 
depose le floe 14. 

[0026] Le profile selon ('invention qui est represente 
en figure 1 ne peut etre fabrique directement par co- 
extrusion de thermoplastique et d'eiastomere, la pre- 
sence de parties minces en elastomere telles que les 
levres ou nervures 28 interdisant le passage du profile 
dans un conformateur ou cafibreur en sortie d'extrusion. 
[0027] Ce profile ne peut pas non plus etre fabrique 
par extrusion de I'armature 22, passage de I'armature 
22 dans un conformateur et refroidissement, puis par 
extrusion de reiastomere sur I'armature, car la pre- 
sence des fibres de verre en surface de I'armature 22 
provoquerait une usure intense du conformateur et sa 
mise hors service au bout d'un temps tres court, meme 
si ce conformateur etait realise en un materiau extreme- 
ment dur. 

[0028] En outre, le defaut d'adherence naturelle entre 
les thermoplastiques et les eiastomeres necessiterait 
r interposition d'une couche mince de matiere dadheri- 
sation appropriee entre le thermoplastique et reiasto- 
mere. 

[0029] L'invention permet de resoudre ces probiemes 
par co-extrusion de I'armature 22 en thermoplastique 
charge de fibres, par exemple de fibres de verre. et de 
la couche mince 24 de thermoplastique non charge de 
f tores, puis par passage de I'armature ainsi revetue de 
la couche mince dans un conformateur, par refroidisse- 
ment de I'ensemble. et par extrusion de reiastomere 26 
sur la couche mince 24. 

[0030] Avantageusement, reiastomere utilise est un 
elastomere thermoplastique tel qu'un TPO ou un TPV 
(des eiastomeres thermoplastiques derives des polyo- 
lefines, qui peuvent etre vulcanisables ou non vulcani- 
sables et qui sont en general des melanges 
d'homopolymere ou de copolymere de polypropylene 
avec un elastomere de type EPDM, ou NR, ou SBR, ou 
NR. etc. un TPO etant par exemple un melange de poly- 
propylene et de EPDM pr6alablement vulcanise, un 
TPV etant par exemple un melange de polypropylene et 
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de EPDM vulcanise au cours du melange), I'elastomere 
thermoplastique 26 pouvarrt egalement etre un polye- 
ther Woe amide (PEBA) qui est constitue d'enchaTne- 
ments lineaires et reguliers de segments polyamides 
rigides et de segments polyethers souples, ou encore 5 
un elastomere thermoplastique a base de polyester ou 
abasede PVC. 

[0031 ] On peut egalement utiliser un elastomere ther- 
moplastique ionomgre, qui est constitue de chaines 
polymeriques hydrocarbonees presentant des groupes 10 
lateraux polaires (le taux maximum de ces groupes late- 
raux polaires etant de 1 0 % environ), tel que le SURLYN 
commercialise par Du Pont De Nemours, les groupes 
lateraux polaires augmentant I'affinite avec d'autres 
matieres. 15 
[0032] Le thermoplastique utilise pour I'armature 22 
peut etre un homopolymere ou un copolymere de poly- 
propylene, un polyamide, avantageusement du type 6, 
66. 6/10, 11, 12, 4/6. un polyester (PET ou PBT) un 
ABS, un alliage polyamide-propylene ou un PVC, et 20 
contient une quantite de fibres de verre comprise entre 
5 et 50% environ en pokjs. 

[0033] Le thermoplastique de la couche mince 24 
(dont I'epaisseur est typiquement comprise entre 50 et 
300 urn environ) est choisi pour offrir une compatibilite 25 
avec le thermoplastique de I'armature 22 et I'elastomere 
thermoplastique 26. On peut notamment utiliser du 
polypropylene quand I'armature 22 est en polypropy- 
lene charge de fibres et que I'elastomere 26 est un TPO 
ou TPV. On peut utiliser, pour la couche mince 24, un 30 
polyamide quand I'armature 22 est en polyamide et que 
I'elastomere 26 est un PEBA, ou du PBT quand I'arma- 
ture 22 est en polyester et que I'elastomere 26 est un 
TPE a base de polyester. 

[0034] Si necessatre, on peut egalement prevoir deux 35 
couches minces intermediates 24 pour assurer ('adhe- 
rence de I'armature et de I'elastomere 26. Par exempie. 
on peut utiliser deux couches minces differentes 24 de 
polyethylene fonctionnalise ou de copolymere a base 
d'ethyiene quand I'armature est en polypropylene et 40 
que I'elastomere 26 est en TPE a base PVC. 
[0035] De preference, le thermoplastique dun profile 
selon I'invention est un polypropylene (par exempie du 
type commercialise sous la denomination Santoprene) 
ou un melange polypropyiene-polyamide et reiasto- 45 
mere est un elastomere thermoplastique a base ol6f ine. 
[0036] Dans un autre mode de realisation pretere de 
I'invention, le thermoplastique est du PVC renforce de 
fibres de verre, et I'elastomere est un elastomere ther- 
moplastique a base PVC. so 
[0037] Le profile represents aux figures 3 a 5 differe 
de celui des figures 1 et 2 en ce que la couche mince 24 
de thermoplastique depourvu de fibres, qui recouvre 
I'armature 22 de thermoplastique charge de fibres, n est 
revetue que tres partiellement de I'elastomere 26, seu- 55 
les les faces exterieures des branches 16 et 18 de la 
parte 10 comportant une couche mince d'eiastomere 
26. les faces interieures en vis-a-vis de ces branches ne 



comportant que la couche mince de thermoplastique 24 
non charge de f tores, les nervures ou levres 28 en elas- 
tomere etant form6es directement sur cette couche 
mince 24. 

[0038] Comme dans le mode de realisation prece- 
dent, la face de la levre d'etancheite 12 qui doit venir en 
contact avec la vitre comport e une couche de floe 14 
f ix6e par I'intermediaire d'une couche adhesive 30. 
[0039] Dans ie mode de realisation represente en 
figure 6. le profile selon I'invention est applicable dans 
un autre domaine industries tel que le batiment par 
exempie, et comprend alors une armature 22 a section 
en U comprenant trois branches 32, 34 et 36 perpendi- 
culaires entre elles, cette armature 22 en thermoplasti- 
que charge de fibres etant revetue entieremerrt d une 
couche mince 24 de thermoplastique non charge de 
fibres et comprenant, le long de la jonction entre deux 
branches consecutives 32, 34, une levre souple 12 
d'etancheite r6alis6e en elastomere 26 qui adhere a la 
couche mince 24 precitee. 

[0040] Comme les profiles des modes de realisation 
precedents, le profile de la figure 6 est realise par co- 
extrusion de I'armature 22 et de la couche mince 24, 
passage dans un conformateur et refroidtssement. puis 
par extrusion de la levre souple 12 en elastomere. 
[0041] De fagon g6n6rale, I'invention pr6sente les 
avantages suivants : 

- les profiles sortt realises par extrusion avec des 
armatures en thermoplastique qui sortt I6geres, 
rigides et insensibles a la corrosion, 
les profiles peuvent etre entierement en thermo- 
plastique, d'ou une economie par absence de vul- 
canisation des eiastomeres, 
les profiles ont une excellente stabilite dimension- 
nelie (tres faible coefficient de dilatation thermique. 
post-retrait tres faible ou inexistant), 
la duree de vie des outiilages est preservee, 
le prix de revient des profiles est abaisse. 

Revendications 

1. Profile d'etancheite, tel par exempie qu'un lecheur 
de vitre pour v6hicule automobile, realise par extru- 
sion et comprenant une armature (22) en thermo- 
plastique et un revetement (26) en elastomere, 
caracterise en ce que ladite armature (22) est en 
thermoplastique charge de fibres et est entiere- 
ment revetue d'au moins une couche mince (24) de 
thermoplastique non charge de fibres, a laquelle 
adhere le revetement d'eiastomere (26). 

2. Profile selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que I'elastomere est un elastomere thermoplasti- 
que. 

3. Profrte selon la revendication 2. caracterise en ce 
que I'elastomere est choisi dans le groupe compre- 
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nant les eiastomeres thermoplastiques derives des 
polyolefines. les poly6thers blocs amides, les eias- 
tomeres thermoplastiques a base polyester ou PVC 
ou SBS ou SEBS ou PU, et les eiastomeres ther- 
moplastiques ionomeres. 

4. Prof ite selon Tune des revendications pr6c6dentes, 
caracterise en ce que ie thermoplastique de I'arma- 
ture est choisi dans le groupe comprenant les poly- 
propylenes, les polyamides. les polyesters, les 
ABS, les alliages polyamide-propylene. les PVC. 
les alliages ABS-PVC, les alliages PVC et PVC sur- 
chlore. 

5. Profile selon Tune des revendications prec6dentes, 
caracterise en ce que le thermoplastique de la ou 
des couches minces (24) est choisi pour offrir une 
compatibil'rte chimique et thermique avec ie thermo- 
plastique de ('armature et I'elastomere (26). 

6. Prof ite selon I'une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que les ffcres de I'armature (22) 
sont des fibres de verre. 

7. Proc6de de fabrication d'un profile d'6tancheite 
selon une des revendications pr6c6dentes, consis- 
tant a rGaliser par extrusion une armature (22) en 
thermoplastique et un rev§tement (26) en elasto- 
mere recouvrant au moins une partie de I'armature. 
caracterise en ce qu'il consiste a co-extruder 
('armature (22) en thermoplastique charge de fibres 
et au moins une couche mince (24) de thermoplas- 
tique non charge de fibres qui recouvre enticement 
ladrte armature, puis a conformer ou calibrer 
('armature ainsi recouverte. et ensurte a extruder 
sur au moins une partie de cette armature un 6las- 
tomere (26) compatible avec le thermoplastique de 
la couche mince (24). 

8. Proc6de selon la revendication 7, caracterise en ce 
que I'elastomere est un elastomere thermoplasti- 
que. 

9. Proc6de selon la revendication 8. caracterise en ce 
que relastomfcre est choisi dans le groupe compre- 
nant les eiastomeres thermoplastiques derives des 
polyolefines, les polyethers blocs amides et les 
eiastomeres thermoplastiques a base polyester ou 
PVC ou SBS ou SEBS ou PU et les eiastomeres 
thermoplastiques inonomeres. 

10. Proc6de selon Tune des revendications 7 a 9, 
caracterise en ce que le thermoplastique de I'arma- 
ture est choisi dans le groupe comprenant les poly- 
propylenes, les polyamides. les polyesters, les 
ABS, les alliages polyamide-polypropylene, les 
PVC, les melanges ABS-PVC et les melanges 
PVC-PVCsurchlore. 



11. Proc6d6 selon I'une des revendications 7 a 10, 
caracterise en ce que les fibres de I'armature (22) 
sont des fibres de verre. 



5 Claims 

1 . A moulded sealing strip, for example a window seal 
for a motor vehicle, produced by extrusion and com- 
prising a reinforcement (22) of thermoplastic mate- 

w rial and a covering (26) of elastomer, characterised 
in that the said reinforcement (22) is of fibre-filled 
thermoplastic material and is entirely covered by at 
least one thin layer (24) of thermoplastic material 
which is not fibre-filled, to which the elastomeric 

is covering (26) adheres. 

2. A sealing member according to claim 1, character- 
ised in that the elastomer is a thermoplastic elas- 
tomer. 

20 

3. A sealing member according to claim 2, character- 
ised in that the elastomer is chosen from the group 
comprising the thermoplastic elastomers derived 
from polyolefins, the amide polyether groups, the 

25 polyester or PVC or SBS or SEBS or PU based 
thermoplastic elastomers and the inomeric thermo- 
plastic elastomers. 

4. A sealing member according to one of the preced- 
30 ing claims, characterised in that the thermoplastic 

material of the reinforcement is chosen from the 
group comprising the polypropylenes, the polya- 
mides, the polyesters, the ABS (styrene acryloni- 
trile butadienes), the polyamide propylene alloys, 
as the PVC's, the ABS-PVC alloys and the PVC and 
post-chlorinated PVC alloys. 

5. A sealing member according to one of the preced- 
ing claims, characterised in that the thermoplastic 

40 material of the thin layer(s) (24) is chosen to offer a 
chemical and thermal compatibility with the thermo- 
plastic material of the reinforcement and the elas- 
tomer (26). 

45 6. A sealing member according to one of the preced- 
ing claims, characterised in that the fibres of the 
reinforcement (22) are glass fibres. 

7. A method of manufacturing a sealing member 
so according to one of the preceding claims, consist- 
ing of producing by extrusion a reinforcement (22) 
of thermoplastic material and a covering (26) of 
elastomer covering at least a part of the reinforce- 
ment, characterised in that it consists of co-extrud- 
55 ing the reinforcement (22) of fibre-filled 
thermoplastic material and at least one thin layer 
(24) of a thermoplastic material which is not ffore- 
filled and which entirely covers the said reinforce- 
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ment, when in shaping or calibrating the reinforce- 
ment which is thus covered, and then extruding 
over at least a part of this reinforcement an elas- 
tomer (26) which is compatible with the thermoplas- 
tic material of the thin layer (24). 5 

8. A method according to claim 7, characterised in 
that the elastomer is a thermoplastic elastomer. 

9. A method according to claim 8. characterised in 10 
that the elastomer is chosen from the group com- 
prising the thermoplastic elastomers derived from 
the polyolef ins, the amide polyether groups and the 
polyester or PVC or SBS or SEBS or PU based 
thermoplastic elastomers and the inomeric thermo- is 
plastic elastomers. 

1 0. A method according to one of claims 7 to 9. charac- 
terised in that the thermoplastic material of the rein- 
forcement is chosen from a group comprising the 20 
polypropylenes, the polyamides, the polyesters, the 
ABS's, the polyamide propylene alloys, the PVC's, 
the ABS-PVC mixtures and the post-chlorinated 
PVC-PVC mixtures. 

25 

11. A method according to one of claims 7 to 10, char- 
acterised in that the f tores of the reinforcement (22) 
are glass fibres. 

Patentanspruche 30 

1 . Dichtungsprof il, wie beispielsweise ein Scheibenwi- 
scher fur Kraftfahrzeuge, das mittels Extrusion her- 
gestellt ist und eine Verstarkung (22) aus 
Thermoplast sowie eine Beschichtung (26) aus Ela- 35 
stomer aufweist, dadurch gekennzeichnet. da!3 die 
Verstarkung (22) aus fasergefulrtem Thermoplast 
besteht und von mirtdestens einem Film bzw. einer 
dunnen Schicht (24) von nicht fasergefulrtem Ther- 
moplast, an der die Beschichtung aus Elastomer 40 
(26) haftet, vollstandig bedeckt ist. 

2. Profil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Elastomer ein thermoplastisches Elasto- 
mer ist. 45 

3. Profil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Elastomer aus der Gruppe ausgewahlt ist, 
welche die von den Polyolef inen hergeleiteten ther- 
moplastischen Elastomere. die Polyether-Block- so 
Amide, die thermoplastischen Elastomere auf der 
Basis von Polyester oder PVC oder SBS Oder 
SEBS oder PU, und die ionomeren thermoplasti- 
schen Elastomere beinhaltet. 

55 

4. Profil nach einem der vorhergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet daB der Thermoplast fur 
die Verstarkung aus der Gruppe ausgewahlt ist, 



welche die Polypropylene, Polyamide, Polyester, 
ABS, Polyamid-Propylen-Legierungen, PVC, ABS- 
PVC-Legierungen, Legierungen von PVC und 
nachchloriertem PVC beinhaltet. 

5. Profil nach einem der vorhergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast der 
dunnen Schicht/en (24) so gewahlt ist, daB er eine 
chemische und thermische Kompatibilitat mit dem 
Thermoplast der Verstarkung und dem Elastomer 
(26) zur Verfugung stellt. 

6. Profil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern der Ver- 
starkung (22) Glasfasern sind. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Dichtungsprofils 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
bestehend aus der Herstellung durch Extrusion 
einer Verstarkung (22) aus Thermoplast und einer 
Beschichtung (26) aus Elastomer, welche minde- 
stens einen Teil der Verstarkung bedeckt. dadurch 
gekennzeichnet, daB es darin besteht, die Verstar- 
kung (22) aus fasergefulrtem Thermoplast und min- 
destens einen Film bzw. eine dunne Schicht (24) 
aus nicht fasergefulltem Thermoplast, welche die 
Verstarkung vollstandig bedeckt, zu koextrudieren. 
daraufhin die derart bedeckte Verstarkung kalt 
abzuformen oder zu kalibrieren, und anschlieBend 
auf mindestens einen Teil dieser Verstarkung ein 
mit dem Thermoplast der dunnen Schicht (24) kom- 
patibles Elastomer (26) zu extrudieren. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Elastomer ein thermoplastisches 
Elastomer ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Elastomer aus der Gruppe aus- 
gewahlt ist, welche die von den Polyolefinen 
hergeleiteten thermoplastischen Elastomere, die 
Polyether-Block-Amide und die thermoplastischen 
Elastomere auf der Basis von Polyester oder PVC 
oder SBS oder SEBS Oder PU und die ionomeren 
thermoplastischen Elastomere beinhaltet. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast fur 
die Verstarkung aus der Gruppe ausgewahlt ist, 
welche die Polypropylene, Polyamide, Polyester, 
ABS, Polyamid-Polypropylen-Legierungen, PVC, 
ABS-PVC-Mischungen und Mischungen von PVC 
und nachchloriertem PVC beinhaltet. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Fasern der Ver- 
starkung (22) Glasfasern sind. 
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